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Me Erfindung bezielit sich auf ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zur Herstellung von Artikeln aus thermoplastischem Kunststoff mit 
doppelter, dunner Wand, bei denen die innere Wand durcb ein Put- 
ter und die aussere Wand durch einen Mantel gebildet und beide 
Wande am Of fnungsrand in einem uragebordelten Rand abgenmdeten 
Querschnitts, insbesondere einem Randwulst mit kreisrundem Quer- 
schnitt zusammengehalten sindo 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Herstellung solcher 
doppelwandiger Kunststof fartikel wesentlich zu verbessern, indem 
zwischen dem Vereinigen des Gutters und des Mantels des Artikels 
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imd dem endgUltigen Zusaminenbordeln am Offnungsrand eine mehx 
Oder weniger lange Lager- und Transportmoglichkeit eingeachal- 
tet wirdo Dadurch konnen Putter und Mantel des Artlkels sofort 
nach ihrer Heretellung zusammengefiigt werden tmd die Artikel 
als eine vorlaufig vereinigte Einheit zu einer getrennt auf- 
gestellten Bordeleinriohtung transportiert werdeno Der Transport 
der so vorlaufig vereinigten Putter und Mantel kann ohne beson- 
dere Scliwierigkeiten und besondere VorsichtsmaBnahmen durch- 
geftihrt werdeno Die fest zusammenhaltenden Einheiten von Putter 
und Mantel lassen sich dann auch nach dem Transport sicher und 
ohne hesondere SicherheitsmaBnahmen in eine Bordelvorrichtung 
einfiihren und in dieser endgiiltig am oberen Band snisammen- 
bordelno 

Dies wird gemass der Erfindung dadurch erreichtj, dass das Put- 
ter und der Mantel des Artikels vor dem Tfinbordeln des Handes in 
fester Auflage des Mantelrandes auf dem Handkragen des Putters 
zu einer mindestens zeitweise fest zusammenhaltenden Einheit 
ineinander verkeilt oder verrastet werdeno 

In einer Ausfuhrungsf orm der Erfindung werden der JIantel tind 
das Putter beim Pormen in der Seitenwand, vorzugsweise in der 
Nahe des Bodens, mit einer ringfbrmigen Hintsrschneidung aus- 
gebildet, und der Mantel imd das Putter werden beim Vereinigen 
durch axialen Druck in dies en ringformigen Hinterschneidungen 
miteinander verrastet • 
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Eine andere AuafiilirungBform der Erfindtmg eieht Tor, dass das 
Putter Tjnd bzw. oder der Mantel, vorzugsweise aber das Putter, 
mit einem ringf8rmigen gerillten Bereich in der Seitenwand 
vorzugsweise in der Hahe des Bodens geformt wird imd dass das 
Putter \ind der Mantel durcb axialen Druck zusammengedrUckt und 
an dem ringfSrmig gerillten Bereich miteinander verkeilt werden. 

Werden die Artikel im fortlauf enden Verfahren, beiepielsweise 
im Tiefziehverfahren, bergestellt, so ist es zweckmassig, die 
friech geformten Mantel unmittelbar nach dem Ausstanzen aus der 
Materialbahn mit den Puttem des vorhergehenden Scbusses zu ver- 
einigen. Dadurch fangen die bereits weit starker abgekttblten 
und dadurch wesentlicli stabiler gewordenen Putter die noch ver- 
bal tnismassig warmen friscb ausgestanzten Mantel auf , so dass 
die beiden vereinigten Telle unmittelbar nacb dem Ausstanzen 
der Mantelstticke transportiert oder aucb weiterbearbeitet d.b. 
umgebSrdelt \ferden kiSzmen. 

Ptir die Duucbfilhrung des Verfahrens nach der Erfindung eignet 
sicb insbesondere eine Vorrichtung, die mindestens einer Porm- 
mascbine zu schussweiser Herstellung von Kunststoffartikeln 
in einer Materialbabn und jeweils einer daran angescblossenen 
Aus stanzmas chine zum Ausstanzen der geformten Artikel zu glei- 
chen Schussen ausgeht, wobei die Aus stanzmas chine Offnungen im 
Stanzentisch aufweist, durch die die ausgestanzten Artikel 
atif eine darunter angeordnete, zur angescblossenen Bordel- 
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maacliine fiihrenden Transportvorriclitung gefbrdert werdai . 
Nach der Erfindiing sind die (Jffnungen im Stanzentiech bzw, den 
Stanzentischen derart aufeinander und auf die Transportvor- 
richlning abzustimmen, dass ein Schuss von ausgeatanzten und auf 
die Transportvorrichtung gesetzten Futterteilen beim schritt- 
weisen Transport unter den Stanzentiscb Offnungen ftir die Man*el- 
teile ausgerichtet werden* Die Abstimmung der Offnungen im Stan- 
zentiscb bzw. in den Stanzentischen beziiglich ihrer Ausbildung 
und ihrer Anordnung laset sich wesentlich erleichtern, wenn be- 
reits in der Ponmnaschine bzw. den Ponmoaschinen Pormwerkzeuge 
fur die Putterteile und die Mantelteile benutzt werden, die 
ausser in Anzahl der Pormlinge auch in der Anordnung der Porm- 
linge gleich sind« Will man nur mit einer Pormmaschine und ei- 
ner angeschlossenen Ausstanzmaschine arbeiten, so konnen deren 
Porm- bzw. Stanzwerkzeuge in der in Transportrichtung des Ma- 
terialbandes hinteren Halfte fiir Putterstucke und in der vor- 
deren Halfte fiir MantelatUcke in gleicher Anzahl und Anordnung 
wie die Putterstucke ausgebildet sein, wahrend die unter dem 
Stanzentisch angeordnete Transportvorrichtung fiir halbe Trans- 
port-Schrittlange wie die Iteterialbahn ausgebildet ist. 

An die Transportvorrichtung kann zweckmassig eine Einrichtung 
ziun axialen Zusammendrucken jedes Paares von Putters tuck und 
dariibergesetztem MantelstUck vend eine Einrichtung zum Einsetzen 
dieser Paare in die Bordelmaschine angeschlossen sein. 
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Eine Ausfiihrungsform der Erfindung wird im folgenden anhand 
der Zeichnxmg nSher erlautert, Es zeigens 

Pig, 1 einen senkrechten Tellsctmitt durch den Bodenbereicli 
(a) iind den Randbereich (b) sowie einen waagerechten 
Teilscbnitt durch den mittleren Wandliereicli (c) eines 
zusammengesetzten Paares von Putter und Mantel eines 
Artikels ; 

Pig, 2 einen f ertigen doppelwandigen Artikel etwas abgeander- 

ter Ponn entsprechend der Darstellungsweise wie Pig. 1 un 

Pig, 3 eine tJberSiohtskizze einer Vorrichtung zur DurohfUhrung 
des Verfahrens nach der Erfindung. 

Bei dem in der Zeichnung dargestellten Beispiel handelt es sich 
um einen doppelwandigen Becher aus dtinnwandigem Kunststoff, der 
insbesondere fur heisse Getranke gedacht ist. Der grundsStzliche 
Aufbau solcher doppelwandigen Becher aus einem Mantelbecber 1 
und einem Putterbecber 2 ist bekannt. Pig. 1c zeigt einen sol- 
.chen Aufbau, bei dem der Abstand zwischen dem Mantelbecher 1 
und dem Putterbecher 2 durch Rippen im Mantelbecher 1 einge- 
stellt ist. Diese inneren Rippen 5 des Mantelbechers 1 sind so 
schmal ausgebildet, dass die aussere Oberflache des Mantelbe- 
chers 1 nach wie vor im wesentlichen rxind erscheint. Biese Rip- 
pen 5 stUtzen sich gecen die Aussenflache des Putterbechers 2 
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ab und geben deshalb mxr eine sehr schmaley praktisch linien- 
fomige Beiiihrung mit der Oberflache des Putterbechers 2. Der 
Putterbecher 2 kaiin bei dieser AusfUbning glatt ausgebildet 
sein, was fiir das vollstSndige Auslaufen des Getrankes beim 
Trinken vorteilhaft is to 

Im dargestellten Belspiel wird der Mantelbecher 1 bei seiner 
Herstellung mit einem nach aussen ragenden Rand 4 etwa halb- 
kreisformigen Querschnitts ausgebildet « Dagegen wird der Put- 
terbecher 2 bei seiner Herstellung am oberen Rand mit einer 
Rimdung 5 und einem entsprechenden ringfSrmigen Randkragen 6 
ausgebildeto Die Rtmdxingen 4 und 5 konnen dabei so gestaltet 
sein, dass sie sich mit ihrer gesamten PlSche aixf einanderlegen, 
wenn der Putterbecher 2 in den Mantelbecher 1 gesteckt wird a 
Tim den Putterbecber 2 in der eingedriickten Stellung zu balten 
ist der Mantelbecher 1 an seinem unteren Teil mit einem Hin- 
terschneidungsring 7 versehen, hinter den sich beim EindrUcken 
des Putterbechers 2 in den Mantelbecher 1 ein entsprechender 
Hinterschneidungsring 8 im Putterbecher 2 legt und dadurch den 
Putterbecher 2 in seiner eingedriickten Stellung halt. 

Pigo 2 zeigt einen Artikel im endgiiltigen Zustand, doho mit 
umgebordeltem Hando Im TJnterschied zu dem Becher nach Pigo 1 
ist hier der durch die Rippen 3 in Abstand vom Putterbecher 2 
gehaltene Teil 11 des Mantelbechers 1 nur auf einen Teil der 
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Becherh5he n&nlich denjenigen Bereich erstreckt, in welchem der 
Becher beim Getrauck angefaast wird, wahrend im unteren Teil 
der Mantelbecher 1 flach auf dem Putterbecher 2 liegt. Als wei- 
terer TJnterscHied weist der Becher nach Fig. 2 ans-telle einer 
Verraetxuig eine Terkeilung im Bereich des Rillenrandes 12 des 
Putterbechers 2 auf. Die Art dieser Verkeilung ISsst sich beson- 
ders aua dem Schnltt c-c der Pig. 2 ersehen. Die in dem geripp- 
ten Bereich 12 vorgesebenen Rippen 13 sind dabei so ausgebildet, 
dasB sie geringfUgig tiber die konieche Plache der Vandomg des 
Putterbecbers 2 nach aussen vorstehen. Beim Einschieben des Put- 
terbechers 2 in den Mantelbecher 1 kommen diese nach aussen vor- 
stehenden Teile der Rippen 13 mit der Innenflache des Mantel- 
bechers 1 in BerUhrung imd werden beim festen Zusanmendriicken 
von Putterbecher 2 und Mantelbecher 1 etwas eingedrUckt, wie 
dies bei 14 ersichtlich ist. Hierdurch haftet der Putterbecher 
2 fest im Mantelbecher 1 selbst dann, venn der Lippenrand 9 noch 
nicht hergestellt ist. Das so zusammengedruckte und miteinander 
verkeilte Paar von Mantel und Putter lasst sich daher auch schon 
vor dem BSrdelvorgang bei den verschiedenen notwendigen Arbeits- 
gSngen handhaben. Insbesondere kann eine Tranaportvorrichtung 
benutzt werden, bei der der Boden des l-Iantelbechers 1 an der 
Unterseite einer Transportplatte angesaugt wird. Eine solche 
Einrichtung eignet sich besonders, urn die Paare von Putter und 
Mantel in eine Bordelmas chine einzusetzen. 
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Piir die fortlaufende Herstellung doppelwandiger Becher im Ver- 
fahren nach der Erfindiing eignet sich "beispielsweise eine Vor- 
richtxmg, wie sie in Pigo 3 schematisch wiedergegeben isto Bei 
dieser Vorrichtxzng wird das Materialband 101 mit einer an sich 
"bekannten EinricTitxing 109 zum schrittweisen Transport ziinachst 
durcli eine Heizzone 108 gefUhrt, in der es fur die darauffol- 
gende Verformung ausreichend aufgeheizt wird, beispielsweise 
so lange, bis es sackartig durchhangto Die Lange dieser Heiz- 
zone 108 ist ebenso gross , wie die Scbrittlange der Transport- 
vorriclitung 109 und die wirksame Arbeitslange des Pormwerkzeu- 
ges 102 iind der Stanzvorrichtixng 202 o 

Die Pormmas chine ist als Vakuiuntiefziehmas chine mit einem Nega- 
tivwerkzeug 202 ausgebildet, dem an der TInterseite ein den iTxft- 
dichten Verschluss sichernder anschwenkbarer Pormrahmen 110 und 
ggfo Streckhelfer zugeordnet sindo Das Pormwerkzeug 102 ist mit 
seinem Trager und der Yafcuumkammer 105 in senkrechter Richtung 
hin- und herbewegbar und enthalt eine Mehrzahl, beispielsweise 
48 und mehr Ponnhohlraume, von welchen in der Zeichnung nur vier 
beispielshalber angedeutet sindo In der in Transportrichtung 
hinteren Halfte, also auf der der Heizzone 108 zugewandten 
Seite, enthalt das Pormwerkzeug 102 Pormhohlraume 103» die fUr 
die Herstellung von Putterbechern 2 ausgebildet sind, wahrend 
an der in Transportrichtung vorderen Halfte Pormhohlraume 103a 
im V^erkzeug angebracht sind, die fiir die Herstellung von Mantel- 
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"bechern 1 ausgebildet sind. Die Ponnliolilrame 103 und 103a ent- 
sprechen sicli in Anzabl und Anordnung. Zwischen den beiden 
Gruppen von Pormbolilraiunen 105 und 103a ist ein Stegteil 103b 
angeordnet, der in seiner Breite dem Stegteil entspricht, der 
zwischen jedem Schuss als Verateifung in das Materialband 101 
gefonnt wird. Das jetzt mit Pormlingen versebene Materialband 
201 wird in eine Auestanzmas chine 202 gefUhrt, von der in der 
Zeichnung nnr die fformaufnahmen 210 mit daran ausgebildeten 
Stanzmessem und der Stanzentisch 220 wiedergegeben sindo Der 
StanzentiBch 220 ist mit Offnungen 221a und 221b versehen, 
dairch die die Putterbecher 2 bzw, die Mantelbecher 1 beim Aus- 
stanzen nach unten auf eine Transportvorrichtung 301 gefiihrt 
warden. Diese Transportvorrichtung 301 ist fiir schrittweisen 
Transport jedoch mit halber Schrittlange wie die Transport- 
einrichtung 109 ausgebildet. Die Transportschritte sind dabei 
mit denjenigen der Vorrichtung 109 xmd mit den Arbeitstakten 
der Vakuumtiefziehmaschine 102 und der Stanzmaschine 202 syn- 
chronisiert. Die ausgestanzten und durch die Offnungen 221a 
des Stanzentisches 220 geftihrten Putterbecher 2 warden deshalb 
zunachst in einem Transportschritt der Transportvorrichtung 
301 unter die Offnungen 221b des Stanzentisches 220 gefuhrt, 
so dass die jeweils ausgestanzten JIantelbecher 1 durch ihre 
Durchlassoffnungen 221b im Stanzentisch 220 iiber die auf der 
Transportvorrichtung 301 sitzenden Futterbecher 2 gestulpt 
werden. 
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Die a?ransportvorrichtung 301 lauft sodann Uber eine Einrichtung 

501 zum Zusammendrxicken xind Verrasten oder Verklemmen der Be- 
cherpaareo Diese Einrichtung 501 besteht im dargestellten Bei- 
spiel aus einer der Schusszahl entsprecTienden Anzahl von Fingern 

502 mit daraufgesetzten Sterapeln 503 o Diese Finger 502 mit 
Stempeln 503 werden bei jedem zweiten Transports chritt der 
Transportvorrichtung 301 mit geeigneten Einrichtmgen, bei- 
spielsweise einer pneumatischen oder bydraulischen Zylinder- 
und Kolbenanordnxing von itnten durch die Transport einrichtung 301 
so wait aufwarts geschoben, bis sich die Stempel 501 auf den Bo- 
den der Putterbecher 2 setzen und die Becherpaare von iinten ge- 
gen eine porose Platte 504 driickeno Meser Druck reicht aus, 

um die zunachst nur libereinandergestulpten Putter- vxid Mantel- 
becher mit ihren Hint erscbnei dungs ringen 9 und 10 zu verrasten, 
also in denjenigen Zustand zu bringen, wie er in Pig, 1 ge- 
zeigt ist« Palls derartige Hinterschneidungsringe 9 und 10 
nicht vorhanden sind, kann auch der von den Pingern 502 und den 
Stempeln 503 ausgetibte Druck dazu benutzt werden, um die unteren 
Wartungsbereiche der Putterbecher 2 und der Mantelbecher 1 mit- 
einander zu verklemmen » 

Oberhalb der porosen Platte 504 wird sodann Uber dio Leitimg 
505 ein Unterdruck in der Kammer 506 erzeugt, so dass die in 
Beriihrung mit der unteren Plache der Platte 504 gebrachten 
Becherpaare durch Saugwirkung dort festgehalten werden, werni 
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die Finger 502 mit den Stempeln 503 soirtlckgezogen warden. Sobald 
die Finger 502 mit den Stempeln 503 in ihre Ausgangslage zurUck- 
gezogen sind, wird die porose Platte 504 im Sinne des Pfeiles 
507 tl'ber die Platte 402 mit den Schemeln 323 gefUhrt und dort 
der Unterdruck in der Karamer 506 aufgehoben oder durch einen 
leichten tiberdruck ersetzt, so daes die Becherpaare auf die Sche. 
mel 325 abgeworfen werden. Den Schemeln 323 konnen dabei Piih- 
rungsfinger 404 zugeordnet sein, wie sie auch im Hauptpatent 
nSher erlUutert Bind. Diese Ptlhrungs finger 404 werden dabei von 
hydrauliscben oder pneumatischen Zylinder- und Kolbenanordntin- 
gen 407 betatigt. Sobald die Becherpaare 201 ihren Platz auf 
den Scbemeln 323 eingenommen haben, wird das im Sinne des Pfei- 
les 425a auf- und abwarts bewegbare Ilebrfachbordelwerkzeug 423 
abgesenkt. 

Der Abtransport der fertig gebordelten doppelwandigen Becber 
von den Schemeln 323 der B5rdelmaschine 401 kann in beliebiger 
Weiae, beispielsweise ebenfalls wieder durcb eine mit einer 
Saugkammer verbundenen porosen Platte erfolgen. 

Die in der obigen Beschreibung, in den Patentanspruchen und der 
Zeichnung wiedergegebenen Merkmale konnen fur sicb allein oder 
in jeder denkbaren Kombination von wesentlicher Bedeutung fiir 
die Erfindung sein. 
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Pa t entans prUche 



1/) Verfahren zur Herstelliing von Artikeln aus thermoplastischem 
Kunststoff mit doppelter diinner V/and, bei dem die innere Wand 
durch ein Putter und die aussere Wand durch einen Mantel ge- 
bildet und teide Wande am Offnungsrand in einem umgebordelten 
Rand abgeinindeten Querschnitts, insbesondere einem Randwulst 
mit kreisrundem Querschnitt, zusammengebalten sind, dadurch ge- 
kennzeicbnet, dass das Futter und der Mantel des Artikels vor 
dem Umbordeln des Randes in fester Auflage des Mantelrandea 
auf dem Randkragen des Putters zu einer mindestens zeitweise 
fest zusammenhaltenden Einheit ineinander verkeilt oder ver- 
rastet werden. 



2o) Verfahren nach Anspruch 1, dadurcTi gekennzeichnet, dass der I4an- 
tel und das Putter beim Pormen in der Seitenwand, vorzugsweise 
in Nabe des Bodens, mit einer ringformigen Hinterschneidung 
ausgebildet werden und dass der Mantel und das Putter beim 
Vereinigen durch axialen Druck in diesen ringformigen Hinter- 
schneidungen miteinander verrastet werdea» 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Putter xmd bzw. der Mantel, vorzugsweise das Putter, mit einem 
ringformigen, gerillten Bereich in der Seitenv/andung, vorzugs- 
weise in der Nahe des Bodens, geformt wird und dass das Putter 
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imd der Mantel durch axialen Druck zusammengedruckt und an dem 
ringfbrmigen gerillten Bereich miteinander verkeilt werdeno 

4o) Yerfahren nacli einem der Anspruche 1 bis 3, bei dem das Putter 
und der Mantel des Artikels in fortlauf endem Tief ziehverfahren 
scUussweise aus Kunststoff geformt und sofort anschliessend 
aus der Kunststoff balm ausgestanzt werden, dadurch gekennzeich- 
net, dass die frischgeformten Mantel unmittelbar nacb dem Aus- 
stanzen aus der Materialbabn mit den Puttern des vorhergebenden 
Sohusses vereinigt werden* 

5p) Verfabren nacb Anspinicb 4, dadurcb gekennzeicbnet , dass jeder 
Scbusa zur Halfte aus Miinteln und zur Half te aus Puttern be- 
stebt imd nacb dem Ausstanzen die Mantel auf die Putter des 
vorbergebenden Scbusses gesetzt und die Putter zur Aufnabme 
der Mantel des nacbsten Scbusses bereitgestellt werden* 

6o) Vorricbtung zur Durcbfubrung des Verfabrens nacb Ansprucb 4 
Oder 5, bestebend aus mindestens einer Pormmascbine zu scbuss- 
weiser Herstellung von Kunststoffartikeln in einer Material- 
babn und jeweils daran angescblossener Ausstanzmascbine zum 
Ausstanzen der geforraten Artikel zu gleicben Scbussen, wobei 
die Ausstanzmascbine Offnungen im Stanzentiscb aufweist, durcb 
die die ausgestanzten Artikel auf eine darunter angeordnete zur 
angescblossenen Bordelmascbine fiibrenden Transportvorricbtxmg 
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gefiihrt werden, dadurch gekennzeichnet, dass die Offnimgen 
(221a, 22113) im Stanzentisch (220) bzWo den Stanzentischen 
derart aufeinander und auf die Transportvorrichtung (301) ab- 
gestimmt slnd, dass ein Schuss von ausgestanzten und auf die 
Transportvorriclitung (301) gesetzten Putterteilen (2) beim 
scbrittweisen Transport tmter den Stanzentlschoffnungen (221b) 
fiir die Mantelteile (1) ausgerichtet werdeUo 

7o) Vorrichtung nacb Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Ponamascbine bzwo Pomunascbinen als Vakuum-Tiefziebmaschine 
mit Mebrfacb-Pormwerkzeug (102), Pormen (103) fiir die Putter- 
teile (2) und Pormen (103a) fiir die Ifentelteile (1) aufweist, 
die ausser in Anzahl der Pormlinge auch in der Anordnimg der 
Pormlinge in der Materialbabn (201) gleiob sind« 

8o) Vorrichtung nacb Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet , 
dass bei Benutzung nur einer Pormmas chine und einer Ausstanz- 
maschine das Porinwerkzeug (102) und das Stanzwerkzeug (202) in 
der in Transportrichtimg der Materialbabn (101, 201) hinteren 
Halfte fiir Putterteile (2) und in der vorderen Halfte fiir Man- 
telteile (1) in gleicher Anzahl und Anordnung, wie die Putter- 
teile (2) ausgebildet sind und die unter dem Stanzentisch (220) 
angeordnete Transportvorrichtung (301) fur halbe Transport- 
Schrittlange , wie die Materialbahn-Transportvorrichtung (109) 
ausgebildet ist« 
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9.) Vorrichtung nacli elnem der Anspriiche 6 bis 8, dadurcTi gekenn- 
zeiclmet, dass die Transportvorrichtung eine Einrichtung (501) 
zum axialen Zusammendrtlcken jedea Paares von Putterteil (2) 
tmd darUbergesetztem Mantelteil (1) und eine Einrichtung (504, 
505, 506) zxiai Einsetzen dieser Paare (201) in die Bbrdel- 
maschine (401) aufweist. 
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